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го срока службы было установлено, что в крупных отливках, например 
изложницах, структура серого чугуна может значительно различаться 
по высоте и поперечному сечению отливки. Наибольшая разница в 
структурах отдельных участков и неоднородность структуры и свойств 
тела отливки характерна для верхнего торца, и примыкающих к нему 
областей. При этом в ходе эксплуатации отливок в данной зоне наибо-
лее часто образуются трещины, которые являются причиной забраков-
ки всей отливки даже на ранних сроках ее эксплуатации.  
Полученные данные позволили сделать рекомендации к техноло-
гическому процессу, что в конечном итоге привело к повышению 
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В современном машино- и приборостроительном производстве 
важное место занимают операции отделочно-зачистной обработки, 
которые обеспечивают очистку поверхностей деталей от загрязнений, 
ликвидов, формирование поверхностного слоя детали с требуемыми 
свойствами, а также улучшение внешнего вида деталей. В настоящее 
время существуют устройства различных конструкций и принципов 
действия, предназначенные для поверхностной обработки деталей 
свободной абразивной средой. Общим недостатком для большинства 
существующих устройств является ограничение относительных скоро-
стей обрабатываемых деталей и обрабатывающей среды, и как следст-
вие, ограничение интенсивности и производительности обработки. 
Повышение частот вращения рабочих камер в таких устройствах при-
водит к более интенсивному износу деталей устройства, к поврежде-
нию обрабатываемых деталей или к прекращению процесса обработки. 
Автором была поставлена цель – разработать высокопроизводи-
тельное устройство новой конструкции для поверхностной обработки 
деталей свободным абразивом, в котором отсутствуют указанные вы-
ше недостатки. 
Устройство для поверхностной обработки деталей свободным аб-
разивом (рис. 1) содержит неподвижное основание 1, к которому под-
вижно присоединен корпус 2.  
 







Рис. 1 – Устройство для поверхностной обработки деталей 
 
Такое шарнирное соединение позволяет устройству поворачи-
ваться вокруг горизонтальной оси для загрузки и выгрузки рабочей 
среды и деталей соответственно в начале и конце обработки. К корпу-
су 2 с помощью подшипникового узла 3 консольно присоединена сме-
сительная камера, которая состоит из перфорированного цилиндриче-
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рабочая камера 5. К перфорированному цилиндрическому барабану 4 
жестко присоединен конический барабан 6, причем эти барабаны 
имеют возможность вращаться вокруг общей оси. К открытому торцу 
конического барабана 6 жестко присоединена крышка 7 в виде колеса 
с лопатками 8. К корпусу 2 посредством подшипникового узла 9 кон-
сольно присоединена рабочая камера 5, которая имеет радиально рас-
положенные Г-образные лопасти специальной формы 10 и круглое 
отверстие в торце, который находится со стороны крышки 7. К корпу-
су 2 также присоединена неподвижная перегородка 11, которая закры-
вает собой смесительную камеру. Неподвижная перегородка 11 имеет 
выпускное отверстие 12 и желоб специальной формы 13, а также под-
вижную крышку 14. Крышка 14 необходима для выгрузки и загрузки 
рабочего стола и деталей.  
Передача движения на смесительную камеру обеспечивается по-
средством двигателя 15 и ремня 16 со шкивами 17 и 18, а движение 
рабочей камеры создается непосредственно двигателем 19. Изменяя 
частоты вращения двигателей 15 и 19 можно подбирать параметры 
обработки, соответствующие обрабатываемым деталям и рабочей сре-
де. 
Наличие подвижного перфорированного цилиндрического бара-
бана 4 позволяет деталям изменять свое положение за счет совместно-
го движения деталей вместе с поверхностью барабана до определенно-
го положения, откуда детали попадают снова в исходное положение. 
Этим достигается обработка деталей с разных сторон. При этом скоро-
сти соударения деталей с деталями незначительны, что уменьшает 
возможность повреждения деталей во время обработки. Наличие от-
верстий в цилиндрическом барабане позволяет отсеивать рабочую 
среду от деталей для ее дальнейшей перегрузки в устройство, которая 
выполняется с помощью конического барабана 6, крышки 7 и непод-
вижной перегородки 11 с выпускным отверстием 12 и желобом специ-
альной формы 13. Таким образом, достигается автоматизация и непре-
рывность процесса обработки. Наличие рабочей камеры 5 с радиально 
расположенными Г-образными лопастями специальной формы 10 по-
зволяет ускорять частицы рабочего среды до значительных линейных 
скоростей и выталкивать их с лопастей за счет центробежных сил и 
специальной формы лопаток. Таким образом, достигается значительная 
скорость частиц рабочей среды при контакте с обрабатываемыми деталя-
ми, что приводит к повышению интенсивности и производительности 
обработки. 
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